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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Einrichtung zum Uberwachen der Einstellung einzelner Maschinenorgane an Produktionsmaschinen der Tabak 
verarbeitenden Industrie 

(fj) Die Erfindung betrifft Uberwachung einzelner Maschi- 
nenorgane an Produktionsmaschinen der Tabak verarbei- 
tenden Industrie durch Erzeugen stehender Bilder von 
schneilen Bewegungsablaufen mittels Stroboskoplam- 
pen. 

Es ist das Ziel, eine derartige Uberwachung und Sto- 
rungssuche zu erleichtern und zu vereinfachen. 
Erreicht wird dies durch test installierte Stroboskoplam- 
pen (SI bis S13) an definierten, insbesondere einstellkri- 
tischen bzw. schwer zuganglichen Stellen der Produkti- 
onsmaschinen. 

Auf diese Weise sind entsprechende Informationen leich- 
ter und schneller zuganglich bzw. an zentraler Stelle ab- 
rufbar. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriflfi eine Einrichtung zum Uber- 
wachen der Rinstellung ein/elncr Maschinenorgane an Pro- 
duktionsmaschinen zum Herslellcn von Artikcln der Tabak 
verarbeitenden Industrie, durch Erzeugen stehender Bilder 
von schnellcn Bewegungsablaufen bei der Handhabung der 
die Maschinenorgane passicrenden Artikel. 
|0002] Produktionsmaschincn der eingangs bezeichneien 
An sind mil einer Vielzahl von die herzustellcnden Artikcl 
bzw. deren im Verlauf des Produktionsprozesses letztlich zu 
fcrtigen Artikeln zusammen gesetzte Komponenten fordern- 
den, uberftihrenden und bearbcitenden und dabei an zahlrei- 
chen Positionen der Herstellungslinie zusammen wirkenden 
Organen in Form von Fordcrtrommein, roiierenden 
Schneidorganen, Schiebe-, AusrichK Roll- und Wendemit- 
teln, roiierenden Klebe- und Druckorganen sowie im Ver- 
packungsbcrcich intcrmitticrcndc Bcwcgungcn crzeugen- 
den Antriebsorganen ausgestattet. 

[0003] Insbesondere im Hochleistungsbereich derartiger 
Produktionsmaschinen ist eine Abstimmung und Zusam- 
menwirkung aller genannten Elemente eminent wichtig, urn 
einen ungehinderten Produktionsfluss und ein fehlerfreies 
Produktionsergebnis zu gewahrleisten. 
[0004] Der Erfindung liegl die Aufgabe zugrunde, die 
LJberwachungs- und Eingriffsmoglichkeiten zur Storungs- 
suche und Storungsbeseitigung zu verbessem. 
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, dass an ausgewahlten Stellen der Produktionsmaschi- 
nen fest installierte Su*oboskoplampen vorgesehen sind. 
[0006] Nach einem weiteren Vorschlag werden unabhan- 
gig von der jeweiligen Maschinengeschwindigkeit stchende 
Bilder dadurch erzeugt, dass die Stroboskoplanipen im Ma- 
schinentakt steuerbar sind, wodurch eine Beobachtung von 
Bewegungsvorgangen an alien kritischen Stellen der Pro- 
duktionsmaschine sowohl in der Beschleunigungs- als auch 
in der Abbremsphase moglich ist und zwar zeitgleich an 
mehreren Stellen. Dabei konnen die Stroboskoplampen in 
weniger kritischen Betriebszustanden der Produktionsma- 
schinen bzw. bei der stdrungsfreicn Produktion ausgcschal- 
tet bleibcn. 

[0007] Bevorzugt werden fur die Installation der Strobo- 
skoplampen einstellkritische Stcller der Produktionsma- 
schine ausgewahlt. 

[0008] ZweckmaBigerweise sind die Stroboskoplampen 
fur den storungsfreicn Betriebszustand der Produktionsma- 
schinen deaktivierbar. 

[0009] Der Einsatz derartiger Stroboskoplampen an diver- 
sen Einrichtungen der Tabak verarbeitenden Industrie ist 
grundsatzlich unbegrenzt. VorschlagsgemaB ist der Einsatz 
besonders effizient und vorteilhaft, wenn die Stroboskop- 
lampen Produkrionsmaschinen zum Herstellen und Unter- 
teilen eines Zigarettenstranges, Produktionsmaschinen zum 
Konfektionieren von Filterzigaretten oder Produkuonsma- 
schinen zum Verpacken von Rauchartikeln zugeordnet sind. 
[0010] Eine herausragende Bedeutung hat die Installation 
der Stroboskoplampen nach einem weiteren Vorschlag. 
wenn sie Artikel uberfuhrenden Schnittstellen zwischen den 
Produktionsmaschinen zugeordnet sind. 
[0011] Eine bevorzugle Einbindung der Stroboskoplam- 
pen besteht nach einem weiteren Vorschlag aus einer einer- 
seits mil einem Drehzahlgeber der Produktionsmaschine 
und andercrseits mit einem oder mehreren Stroboskoplam- 
pen verbundenen Triggersteuerung. 

[0012] Der mit der Erfindung crzicltc Vortcil bestcht 
darin, dass auch von schwer zuganglichen oder gekapselten 
Stellen der Produktionsmaschinen jederzeit auf schnelle und 
leichte Weise bzw. ohne besondere Vorkehrungen In forma- 
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tionen Ubcr Bewegungsablaufe abgerufen werden konnen, 
welche unniittclbar den sicheren Maschinenlauf oder die 
Qualitat der produzierten Artikel beeinftussen, so dass Sto- 
rungsursachen gezielt erkannt und Grundeinsiellungen der 
5 Maschinen prazise korrigien werden konnen, wodurch cine 
bessere Effizienz der gesamten Produktionslinie erzieli * - 
wird. 

[0013] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der 
Zeichnung dargcstellien AusfUhrungsbeispiclen naher er- - , 
to lautert. 

[0014] Hierbci zeigen: 

[0015] Fig. 1 eine ZigareUenstrangmaschine mit einem 
angedeuteten Ubergabebereich zum Ubertuhren von Tabak- 
strangabschnitten an eine Produktionsmaschine furFilterzi- 

15 garettcn, 

[0016] Fig. 1 eine Produktionsmaschine zum Herstellen 
von Filterzigaretten, 

[0017] Fig. 3 cine Produktionsmaschine zum Verpacken 
von Tabakartikeln und 
20 [0018] Fig. 4 eine Antriebseinheit innerhalb der Packma- 
schine gemaB Fig. 3. 

[0019] Bei der in Fig. 1 dargcstellten ZigareUenstrangma- 
schine wird von einer Schleuse ein Vorverteiler 2 portions- 
weise mit Tabak beschickt. Eine Entnahmewalze 3 des Vor- 

25 verteilers 2 erganzt gesieuerl einen Vorratsbehaller 4 mil Ta- 
bak, aus dem ein Steiltorderer 5 Tabak entnimmi und einen 
Stauschacht 6 gesteuert beschickt. Aus dem Stauschacht 6 
entnimmt eine Stiftwalze 7 einen gleichfbrmigen Tabak- 
strom, der von einer Ausschlagwalze 8 aus den Stiften der 

30 Suftwalze 8 herausgeschlagen und auf ein mit konstanter 
Geschwindigkeil umlaufendes Streutuch 9 geschleudert 
wird. Eine auf dem Streutuch 9 gebildetes Tabakvlies wird 
in eine Sichteinrichtung 11 geschleudert, die im wesentli- 
chen aus einem Luftvorhang besteht, den groBere bzw. 

35 schwerere Tabakteile passieren, wahrend alle anderen Ta- 
bakteilchen von der Luft in einen von einer Stiftwalze 12 
und einer Wand 13 gebildeten Trichter 14 gelenkt werden. 
Von der Stiftwalze 12 wird der Tabak in einen Tabakkanal 
16 gegen einen Strangforderer 17 geschleudert, an dem der 

40 Tabak mittels in eine Unterdruckkammer 18 gesaugter Luft 
gehalten und ein Tabakstrang aufgeschauert wird. Ein Ega- 
lisator 19 entfernt iiberschussigen Tabak von dem Tabak- 
strang, der dann auf einen im Gleichlauf gefuhrten Zigaret- 
tenpapierstreifen 21 gelegt wird. Der ZigareUenpapierstrei- 

45 fen 21 wird von einer Bobine 22 abgezogen, durch ein 
Druckwerk 23 gefiihrt und auf ein angetriebenes Format- 
band 24 gelegt. Das Formatband 24 transporlierl den Tabak- 
strang und den Zigarettenpapierstreifen 21 durch ein Forma 
26, in dem der Zigarettenpapierstreifen 21 urn den Tabak- 

50 Strang gefaltet wird, so dass noch eine Kante abstehU die 
von einem nicht dargestellten Leimapparat in bekannter 
Weise beleimt wird. Darauf wird die Klebnaht geschlossen 
und von eine Tandemnahtplatte 27 getrocknet. Ein so gebil- 
deter Zigaretlenstrang 28 durchlauft ein Strangdichtemess- 

55 gerat 29, das den Egalisator 19 steuert, und wird von einem 
Messerapparat 31 in doppelt lange Zigaretten 32 geschnit- 
ten. Die doppelt langen Zigaretten 32 werden von einer ge- 
steuerte Arme 33 aufweisenden Ubergabevorrichtung 34 im 
Bereich einer Schnittslelle 35 einer t Jbernahmetrommel 36 

60 einer Filteransetzmaschine 37 ubergeben, auf deren 
Schneidtrommel 38 sie mit einem Kreismesser in Einzelzi- 
garetten geteilt werden. 

[0020] F6rderbander39, 41 fordern uberschiissigen Tabak 
in einen unter dem Vorratsbehalter 4 angeordneten Behalter 
65 42, aus dem der riickgefuhrte Tabak von dem Stcilfordcrcr 5 
wieder entnommen wird. 

[0021] Zum Erzeugen stehender Bilder von sehr schnell 
ablaufenden Vorgangen in alien Geschwindigkeitsbereichen 
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an besonders einsicllkritischen Slellen der Zigarettenstrang- 
maschine sind symbolhaft als Kreise dargcstellte Strobo- 
skoplampen SI, S2 und S3 am Druckwerk 23, am Messerap- 
parat 31 und an der Schniltsfelle 35 zwischcn der Zigarenen- 
strangmaschinc und der Filieranscizniaschinc 37 vorgese- 
hen. Die Siroboskoplampen SI bis S3 sind im Maschinen- 
takt steuerbar und zu diesem Zweck mil einer Ansteuerelek- 
ironik in Form einer Triggersteuerung TR verbunden, wei- 
che andcrerseiis geschwindigkcitsabhangige Eingangssi- 
gnale auch in der Bcschieunigungs- und Abbrcnisphasc von 
cinem Drehzahlgeber D der Maschine gcmaB Fig. 2 erhalt. 
Durch diese glcichzeilig an mehreren Slellen gewonnenen 
stehenden Bilder von besonders sensiblen und schnellen Be- 
wegungsablaufen konnen die Ursachen von Storungen sehr 
schnell erkannt und durch enisprechende Korrekturen der 
Grundeinslellungen an den betreffenden Slellen der Ma- 
schine behoben wcrden. Im vorliegenden Ausfiihrungsbei- 
spicl konnen mil Ililfc der Stroboskoplampcn SI bis S3 bei- 
spielsweise eine exakte Einhaltung des Druckbildes bzw. 
des Trennschnitts bzw. eine einwandfreie Ubergabe von Zi- 
gareiten 32 auf die nachfolgende Filteransctzmaschine 37 
uberwacht werden. Die fesie Installation der Stroboskop- 
lampen gewahrleistet jederzeit eine enisprechende Signal- 
gewinnung auch an schwer zuganglichen Stellen der Ma- 
schine. 

[0022] Auf der in Fig. 2 darges tell ten Filteransctzma- 
schine 37 werden die von der Zig are! ten Strang maschine 
ubernommenen Zigaretten an zwei Staffeltrommeln 43 
ubergeben, welche die gestaffelt zugefuhrlen Zigaretten ent- 
stalYeln und in Reihen zu je zwei St tick mit einem Zwi- 
schenraum zwischen den Zigaretten an eine Zusammenstell- 
LrommeJ 44 abgeben. Die Filterstabe gelangen aus einem 
Magazin 45 auf eine Schneidtrommel 46, werden von zwei 
Kreismessem 47 zu Fi Iters topfen doppelter Gebrauchslange 
geschnitten, auf einer Staff eltrommel 48 gestaffelt, von ei- 
ner Schiebetrommel 49 zu einer Reihe hintereinander lie- 
gender Slopfen ausgcrichtet und von einer Beschleuniger- 
trommel 50 an die Zusammenstelltrommel 44 abgegeben. 
Die auf der Zusammenstelltrommel 44 gebildeten Zigarette- 
Filter-Zigarette-Gruppen werden auf einer Schiebetrommel 
51 zusammengeschoben, so dass sie axial dicht an dicht lie- 
gen. Ein Belagpapierstreifen 52 wird von einer Belagpapier- 
bobine 53 mittels eines Abzugswalzenpaares 54 abgezogen, 
wahrend eine zweite Belagpapierbobine 53a in Reserve ge- 
halten wird. Der Belagpapierstreifen 52 wird um einen eine 
scharfe Kante aufweisenden Vorbrecher 55 herum gelenkt, 
von einer Beleimvorrichtung 56 beleimt und auf einer Be- 
lagwalze 57 von einer Messertrommel 58 geschnitten. Die 
geschniucnen Belagblattchen werden an die Zigaretten-Fil- 
ter-Gruppen auf der Schiebetrommel 51 angeheftet und auf 
einer Rolltrommel 59 mittels einer Rollhand 60 um die Zi- 
garetten-Filter-Gruppen herum gerollt. Die fertigen Grup- 
pen Doppelfilterzigaretten werden uber eine Trockentrom- 
mel 61 einer Schneidtrommel 62 zugefiihrt und auf dieser 
durch mittiges Schneide durch die Filters topfen hindurch zu 
Einzelfilterzigaretten konfektioniert, wobei gleichzeitig feh- 
lerhafte Filterzigarctten ausgeworfen werden. Eine mit einer 
Ubergabetrommel 63 und einer Sammeltrommel 64 zusam- 
men wirkende Wendeeinrichtung 65 wendet eine Filterziga- 
rettenreihe und uberfuhrt sie gleichzeitig in die uber die 
Ubergabe trommel 63 und die Sammeltrommel 64 durch- 
laufende ungewendete Filterzigarettenreihe. Uber eine Pruf- 
trommel 66 gelangen die Filterzigaretten zu einer Auswerf- 
irommel 67, auf welcher vor dem Auswerfvorgang auBer- 
dem die Kopfabtastung der Filterzigarctten crfolgt. Eine mit 
einer Bremstrommel 68 zusammen wirkende Ablegertrom- 
mel 69 leitet den Aufbau eines Artikel-Massenstromes ein. 
[0023] Ahnlich wie auf der Zigarettenstrangmaschine sind 



auch auf der Filteransctzmaschine 37 insbesondere an 
schwer zuganglichen, einstellkritischen Stellen zusatzliche 
Stroboskoplampcn S4 bis S12 vorgesehen, insbesondere an 
den Trommel uhcrgaben, Schneidtrommel n. Filters! a ffel- 
5 trommel, Fiiterschiebeirommel, die Beleimungseinrichiung 
zur Lcimbilduberwachung, Taumeltrommcl, Rolllronimel. 
Rollhand, Abbremstrommel, Wendeeinrichtung sowie im 
Bereich der Artikelabgabe zur Massenstrombildung. 
[0024] Bei der in Fig. 3 dargestellien zwcibahnigen Hart- 

to bechcrpackmaschine zum Einpackcn von Zigaretten wcrden 
uber eine Zigareiienzutuhrung 70 die als Massensirom von 
der Filieransetzmaschine 37 erhaltenen Zigaretten einer ZU 
garettenblockbildungsvorrichtung 71 zugefiihrt. In der Ziga- 
rettenblockbildungsvorrichtung 71 werden in bekannier 

15 Weise Zigarcttenblocke gebildet. beispielsweise Zigarelten- 
blocke von neunzehn oder zwanzig Zigaretten. Die gebilde- 
ten Zigaretienblocke werden in ein Ze lien band 72 uberge- 
ben und von dort in cine Blockubcrgabc 73 wcitcr gefuhrt. 
Als nachstes wird ein Inneneinschlag, wie beispielsweise 

20 Stanniolpapier. der Packmaschine zugefiihrt und um die Zi- 
garetienblocke gcschlagen. Die Blockubergabe isl mit der 
Bezugsziffer 73 angedeutet und die Inneneinschlagzufuhr 
mit der Bezugsziffer 74. Weiier fortfahrend sind Blocke im 
Inneneinschlag 75 dargestellt, Als nachster Schriti wcrden 

25 die Blocke im Inneneinschlag 75 mil schon vorgefallelen 
Kragen in einer Kragenzufuhr 76 bei einem ersten Fall teller 
77 zusammengefuhrt und gefaltet. Bei der Ubergabe vom 
ersten Faltteller 77 zu einem zwei ten Falttellcr 78 werden 
Blankctts 79. die teil weise beleimt sind, den mil Kragen und 

30 Inneneinschlag versehenen Blocken zugefuhrt. In dem 
zweiten Fallteller 79 wird dann das jeweiiige Blanket! 79 bis 
auf die Seitenlappen gefallet. Die Blankettzufuhr ist mit 80 
bezeichnet. Nach dem zweiten Faltteller 79 werden die Sei- 
tenlappen der Blanketts mit einem Streifen HeiBkleber und 

35 einem Streifen Kaltkleber im Beleimungsbereich fur Seiten- 
lappen 81 versehen und einem Formrad 82 zugefuhrt, in 
welchem die cndgiiltige Faltung stattfindel. Nach einer ge- 
wissen Zeit des Verbleibens der Packungen im Fornu-ad sind 
diese aufgrund des Erkaltens des HeiBklebers ausreichend 

40 fixiert, so dass die geklebten Teilc der Packungen sich nicht 
mehr gegeneinander bewegen konnen. AbschlieBcnd wer- 
den die fertigen Packungen Trockenstrecken 83 zugefuhrt. 
[0025] Die Packmaschine ist in verschiedene Bereiche un- 
terteilt. Dieses sind der Bereich Blockbildung A, Innencin- 

45 schlag B, der Bereich der Fallteller C und der Bereich der 
Beleimung der Seitenlappen der Blanketts und der Ab- 
schlussfaltung E. 

[0026] Im Normalbetrieb wird die Packmaschine kom- 
plett durch den Hauptantrieb 84 angetrieben, und zwar uber 

50 eine Antriebsverteilung fur die Bereiche A und B 85 und ei- 
nen dazu gehorigen Zahnriemen 86, uber die Antriebe crsler 
Faltteller 87 und zweiter Faltteller 88 und uber die Antriebs- 
trennung fur Blankettzufuhr 89 und das Uberlagerungsge- 
triebe fur Beleimung und Formrad 90 und die jeweils dazu 

55 gehorigen Zahnriemen 86. Mit 91 und 92 sind Hilfsantriebe 
fur die Anhaltphase bzw. Anfahrphase bezeichnet. 
[0027] Die in Fig. 4 naher dargestellte Antriebseinrich- 
tung in Form des Zahnriemens 86 weist ein Antriebsrad 93 
und ein uber dem Zahnriemen 86 angetriehenes Rad 94 auf. 

60 Um den Zahnriemen 86 unter Spannung zu hallen, wird eine 
Spannrolle 95 gegen den Zahnriemen 86 von auBen ge- 
driickt. Auf der Welle des angetricbenen Rades 94 sind zwei 
Nocken 96 und 97 angeordnet, die ein Rollcnsterngetriebe 
98 antreiben, so dass dieses eine intermittierende Bewegung 

65 ausfuhrt. Das Rollcnsterngetriebe 98 ist in Wirkvcrbindung 
mit einem Kammernband 99, auf dem Kammern 100 ange- 
ordnet sind und gibt die intermittierende Bewegung auf das 
Kammernband 99 weiter. Die angeordneten Kammern 100 
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dienen zur Besiuckung von Zigaretienblocken und zur Wei- 
tcrgabe von Zigaretienblocken in eine oder mehrere Bahnen 
dcr Zigaretienpackmaschine. 

[0028] Zur VerschleiGuberwachung ist an alien Zahnrie- 
nien K6 gemaB Fig. 3 und Fig. 4 ebenfalls zum Erzeugen sie- 5 
hcnder Bilder eine Stroboskoplampen S13 vorgesehen was 
bcispielhafi fur einen der Zahnriemen 86 gemaB Fig. 4 dar- 
gestellt ist. 

Patentanspruche W 

1. Einrichiung zum TJberwachen der Einstellung ein- 
zelner Maschinenorgane an Produktionsmaschinen 
zum Hersiellen von Ariikeln der Tabak verarbeiienden 
Industrie, durch Erzeugen stehcnder Bilder von schnel- 15 
len Bewegungsabliiufen bei der Handhabung der die 
Maschinenorgane passierenden Artikel, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass an ausgcwahlicn Stcllcn dcr Pro- 
duktionsmaschinen fest installierte Stroboskoplampen 

(S 1 bis S 1 3) vorgesehen sind. 20 

2. Einrichiung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Stroboskoplampen (SI bis SI 3) im 
Maschinentakl steuerbar sind. 

3. Einrichiung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass fiir die Installation der Stroboskop- 25 
lampen (SI bis SI 3) an ausgewahlten Stellen einstell- 
kritische Siellen der Produkuonsmaschinen vorgese- 
hen sind. 

4. Einrichiung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Stroboskoplampen (SI 30 
bis S13) fur den storungsfreien Betriebszustand der 
Produktionsmaschinen deaktivierbar sind. 

5. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Stroboskoplampen (SI 
bis S13) einer Produktionsmaschine zum Hersteller 35 
und Unterteilen eines Zigarettenstranges zugeordnet 
sind. 

6. Einrichiung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Stroboskoplampen (S4 
bis S12) einer Produktionsmaschine zum Konfektio- 40 
nieren von Filterzigaretten zugeordnet sind. 

7. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Stroboskoplampen 
(SI 3) einer Produktionsmaschine zum Verpacken von 
Rauchartikeln zugeordnet sind. 45 

8. Einrichiung nach einem der Anspruche 1 bis 7. da- 
durch gekennzeichnet, dass die Stroboskoplampen (S3) 
Artikel UberfUhrenden Schniltstellen (35) zwischen 
Produktionsmaschinen zugeordnet sind. 

9. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, ge- 50 
kennzeichnel durch eine einerseits mil einem Dreh- 
zahlgeber (D) der Produktionsmaschinen und anderer- 
seits mit einem oder mehreren Stroboskoplampen (SI 
bis 13) verbundene Triggersteuerung (TR). 
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